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Gegenstand der Erfindung ist ein mehrlagiges Verbundfiltermedium zur Serienfilt- 
ration mit einer Anstromseite und einer Abstromseite bezuglich eines zu filternden 
Mediums. Verbundfiltermedien konnen als Filtermedien in Motorolfiltern, Getriebe- 
olfiltern, Kraftstofffiltem oder Luftfiltem eingesetzt werden, wobei der Einsatz in 
Getriebedlfiltern bevorzugt ist. 

Im Stand der Technik werden heute fur die Filtrierung von Getriebedl und auch 
MotorSI Qberwiegend Filter eingesetzt, die aus einteilig aufgebauten Filtervliesen 
bestehen. Hierbei handelt es sich meist urn sogenannte Faservliese, die ungewebt 
sind und Glas, Cellulose oder synthetische Fasern sowie auch Metallfasem ent- 
halten k6nnen. Mit diesen Filtermedien werden Verunreinigungen einer Grdfte ab 
>60 urn effektiv aus der zu filtrierenden Flussigkeit entfernt. Kleinere Teilchen 
konnen jedoch mit diesem Material meist nicht ausreichend gefiltert werden. 

Durch die Entwicklung neuerer Motor- und Getriebegenerationen, insbesondere 
stufenloser CVT-Getriebe ist es notwendig geworden, Filtermaterialien und Filter 
zu schaffen, die eine hdhere Reinheit des GetriebecMs garantieren. Dies hangt 
damit zusammen, dass beispielsweise in den CVT-Getrieben die hydraulische 
Regelung elektronisch oder auch druckabhangig erfolgt und somit kleinste Verun- 
reinigungen bereits Irritationen bei der Getriebesteuerung erzeugen k6nnen. Die 
zum Betrieb derartiger Getriebe notwendigen Olreinheitsklassen kbnnen momen- 
tan nur durch Zuschaltung eines zusatzlichen Druckolfilters erreicht werden. Auch 
Anwendungen zur Erhdhung der Reinheit von Motorol sind mOglich. 

Zukunftig soli das gesamte Schmutzpartikelspektrum in einem Filter durch Saug- 
dlfiltration filtriert werden kflnnen, wobei allein mit diesem Schritt die notwendige 
Olreinheitsklasse erzielt werden soli. Urn dies zu gewahrleisten ist es daherdrin- 
gend erforderiich, Filtermaterialien zu schaffen, die bezuglich ihrer Ruckhaltung 
von Verunreinigungen effizienter sind und auch Verunreinigungen geringerer Gr6- 
(le zuriickhalten konnen. Hierzu miissen die Eigenschaften der Filtermedien ins- 
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besondere in Hinsicht auf Druckverlust bei der Filtration, Filtrationseffizienz und 
Schmutzaufnahmevermflgen verbessert werden. 

Zur Losung der Problematik ist es aus dem Stand der Technik bereits bekannt, 
s mehrschichtige Filtermaterialien einzusetzen. Man strebt mit diesen mehrschichti- 
gen Filtermaterialien eine sogenannte Serienfiltration an, bei der zunachst die gro- 
ben Partikel uber ein oder mehrere Filtermedien abgeschieden werden und die 
feinen Partikel anschlieflend uber ein oder mehrere andere Filtermedien abge- 
schieden werden. Derartige Verbundfilter werden derzeit bereits in Getrieben, ins- 
10 besondere auf dem amerikanischen Markt eingesetzt. Es handelt sich hierbei urn 
Verbundfiltermedien, die aus einem Filtervlies und einem Filtergewebematerial 
bestehen, die mittels eines Klebers thermisch verbunden werden. Als Kleber wer- 
den hSuftg offen gewebte Polyesterkleber verwendet, die in Form von grobma- 
schigen Netzen mit unregelmafiig verteilten Maschen zwischen Filtervlies und Fil- 
ls tergewebe gelegt werden. Es werden auch Kleber in Granulatform eingesetzt, die 
auf die Materialien aufgestreut werden. Danach werden die Filterlagen durch Er- 
hitzen verklebt. 

Diese Verbundfilter besitzen jedoch den Nachteil, dass aufgrund des verwendeten 
20 Klebers und der vollflachigen Verklebung eine erhebliche Verringerung der Filtrati- 
onsfahigkeit des Filtermediums erfolgt, da der Kleber die offenen Poren des Filter- 
gewebes grflfttenteils verschlieftt und somit die effektive FiltrationsflSche stark 
verringert. Weiterhin besitzen die verwendeten Klebernetze eine vollig ungeord- 
nete Netzstruktur, was zu einer unregelmaftigen Verklebung fuhrt. So besitzen 
25 einige Stellen im Filtermedium eine bessere Filtrationsfahigkeit als andere Stellen, 
an denen beispielsweise hfihere Kleberkonzentrationen vorliegen. Dies fuhrt im 
Ergebnis zu Verbundfiltem mit sehr unterschiedlichen Eigenschaften bezuglich 
Druckverlust, Filtrationseffizienz und SchmutzaufnahmevermOgen, so dass eine 
Filterherstellung mit standardisierten Eigenschaften nicht moglich ist. Vielmehr 
30 kommt es bei der Herstellung zu erheblichen Qualitatsschwankungen und die 
Herstellung derartiger Filter ist extrem teuer. 
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Ein weiterer Nachteil liegt in der Bestandigkeit der Klebeverbindung, Filtermedien 
sind erheblichen Temperaturschwankungen ausgesetzt, die im Extremfall zwi- 
schen -30 und +160°C liegen konnen. Die Festigkeit der Klebeverbindung wird 
stark beansprucht bei hohen wie bei niedrigen Temperaturen. Beispielsweise ist 
s die Festigkeit der Klebeverbindung insbesondere bei hohen Temperaturen erheb- 
lich verringert, so dass es hier haufig zu einem teilweisen AbliJsen der Filterlagen 
voneinander kommt. 

Dies hat auch dazu gefuhrt, dass sich Verbundfilter in diesem Bereich bisher noch 
io nicht durchgesetzt haben, sondem vielmehr im uberwiegenden Teil aller Faile 
einteilig aufgebaute Filtervliese als Filtermedien verwendet werden. 

Weiterhin wird im Stand der Technik versucht. durch die Plissierung des Filterme- 
diums eine Verbesserung der Filtrierung zu erreichen. Hierbei wird sehr haufig 

is zickzackfOrmig gefaltetes Filterbahnmaterial verwendet, insbesondere urn die 0- 
berflache der Filtermedien bei mflglichst geringem Raumvolumen zu vergroliem. 
Derartige Filter, insbesondere fur Motor- und Getriebedl, werden beispielsweise 
beschrieben in der DE 19735993 A1, der WO 01/45823 A1 und der DE 4227744 
A1. Dabei werden zickzackgeformte Filtermedien sowohl im Olfilter- als auch im 

20 Luftfilterbereich eingesetzt. 

Die technische Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein mehrlagiges Verbundfil- 
termedium zur Verfiigung zu stellen, das eine ausreichende Filtrierung von feinen 
und groben Verschmutzungen gewahrleistet, moglichst lange Standzeiten besitzt 
25 und als standardisiertes Filtermedium mit definierter Filterfiache mit einfachen 
Prozessen herstellbar ist. Weiterhin sollen insbesondere optimierte Eigenschaften 
bezuglich Druckverlust Filtrationseffizienz und Schmutzaufnahmevermdgen erzielt 
werden, urn den problemlosen Einsatz in CVT-Getrieben ohne zusatzliche Druck- 
filtration zu ermdglichen. 

30 

Die technische Aufgabe der Erfindung wird gelost durch ein mehrlagiges Verbund- 
filtermedium zur Serienfiltration mit einer Anstrtimseite und einer Abstrdmseite 
bezuglich eines zu filternden Mediums, wobei das Filtermedium mindestens zwei 
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Filterlagen aus gleichen oder verschiedenen Filtermedien umfasst und die Filterla- 
gen uber die gesamte Oberfiache an definierten Punkten und/oder FlSchen 
miteinander verschweillt sind und mindestens ein Filtermedium auf der Anstrdm- 
seite und mindestens ein Filtermedium auf der Abstromseite angeordnet ist. 

5 

Durch eine derartige Anordnung wird eine Serienfiltration erzielt, bei der zunSchst 
im Rahmen einer Vorfiltration grobe Partikel in dem Filtervlies abgeschieden wer- 
den und anschlie&end die Hauptfiltration im Filtergewebe erfolgt und hierbei 
Schmutzpartikel eines Durchmessers von grfider 10 pm entfernt werden kdnnen. 

10 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht das Verbundfiltermedium aus min- 
destens einer Filterlage Filtergewebe und mindestens einer Filterlage Filtervlies. 

Weiterhin kdnnen sowohl das Filtervlies als auch die Filtergewebe bezuglich ihrer 
is Eigenschaften entsprechend den Anforderungen des jeweiligen Getriebes gewahlt 
werden, so dass die notwendige Reinheitsklasse fur das zu filternde Medium ge- 
wShrleistet ist. 

In einer besonderen Ausfuhrungsform besitzt das mehrlagige Verbundfiltermedium 
20 zwei Filterlagen, wobei eine Filterlage aus Filtergewebe besteht und eine Filterla- 
ge aus Filtervlies. 

Filtervliesstoffe sind ungewebte Textilverbundstoffe, bei denen die Textilfasern 
durch Verschlingung, kohasive oder adhesive Verbindungen hergestellt werden. 

25 Filtervlies besteht ublicherweise aus Polypropylen, Polyester Polyhexamethylen- 
adipinamid oder Viskose, deren Zusammenhalt im allgemeinen durch die den Fa- 
sern eigene Haftung gegeben ist. Diese Filtervliese kSnnen weiterhin mechanisch 
verfestigt werden, beispielsweise durch Vemadeln, Vermaschen oder auch durch 
Verwirbeln. Besonders bevorzugt sind Polyestervliese, die bevorzugt als Konden- 

30 sationsprodukt von Dimethylterephthalat und Ethylenglykol erhalten werden. Wei- 
terhin werden diese Filtervliese mechanisch durch Vemadeln verfestigt und besit- 
zen in bevorzugter Ausfuhrungsform eine Beschichtung aus einem Phenolharz, 
das insbesondere gegen Getriebeol oder auch MotorSI resistent ist. 



Als Filtergewebe im Sinne der Erfindung werden Erzeugnisse mit gekreuzten Fa- 
den aus Materialien wie Wolle, Baumwolle, synthetische Fasern, Kohle, Metatl, 
Glas Asbestfasern oder auch Polymerfasern bezeichnet. Diese Filtergewebe be- 
s sitzen definierte PorengrOIJen, die die DurchlSssigkeit des Filtergewebes festle- 
gen. In bevorzugter Ausfuhrungsform wird a!s Filtergewebe ein thermoplastisches 
Gewebe eingesetzt, das beispielsweise bestehen kann aus Polyethylen, Polypro- 
pylen, Polyhexamethylen-adipinamid, Polyester und Mischpolymerisaten hiervon. 

10 Die Partikelruckhaltung der verwendeten Filtervliese liegt in bevorzugter Weise bei 
> 60 pm, vorzugsweise > 100 pm. Die Partikeldurchlassigkeit der verwendeten 
thermoplastischen Filtergewebe liegt im Bereich von 10 bis 60 pm, vorzugsweise 
25 bis 45 pm, besonders bevorzugt 35 bis 45 pm. 

is Zur Vereinfachung der VerschweilSung von Filtergewebe und Filtervlies ist es be- 
vorzugt, einen thermoplastischen Kunststoff fur Filtervlies und Filtergewebe zu 
verwenden, das einen mdglichst ahnlich gelagerten Schmelz- und Erweichungs- 
punkt besitzt. In besonders bevorzugter Weise bestehen Filtervlies und Filterge- 
webe aus dem gleichen thermoplastischen Kunststoff. 

20 

Mittels der Verschweiliung der Filtermedien, beispielsweise von Filtervlies und 
Filtergewebe wird eine definierte Verbindung an ganz bestimmten Punkten 
und/oder Fiachen der FilteroberflSche erreicht. In bevorzugter Weise machen die- 
se SchweiRbereiche 0,5 bis 15 % der OberflSche des Verbundfiltermediums aus. 
25 Diese kdnnen rasterfdrmig oder in beliebiger Anordnung auf der Oberfiache des 
Filtermediums verteilt sein. In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ma- 
chen die Schweiftpunkte 1 bis 10 % und ganz besonders 2 bis 8 % der OberflSche 
des Verbundfiltermediums aus. 

30 Die erfindungsgemaRen mehrlagigen Verbundfiitermedien werden wie folgt herge- 
stellt: 

Die ubereinander angeordneten Filtertagen werden in einen Spalt zwischen 
Oberwerkzeug und Unterwerkzeug eingefuhrt, die Filterlagen werden zwischen 
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Oberwerkzeug und Unterwerkzeug gefuhrt und durch Aktivierung von Energie an 
definierten Punkten und/oder Fiachen miteinander verschweiflt. Nach dem Ver- 
schweiden werden die verbundenen Filterlagen aus dem Werkzeug entnommen. 

s Das VerschweiBen kann bevorzugt durch thermisches Erhitzen aber auch durch 
UltraschallschweiBen erfolgen. Die UltraschallverschweiBung ist besonders bevor- 
zugt. 

Bei der Ultraschallverschweiliung werden die ubereinander angeordneten Filterta- 
10 gen zwischen Sonotrode und Amboss einer UltraschweiSvorrichtung angeordnet. 
Anschliedend werden die Filterlagen zwischen Amboss und Sonotrode durch Akti- 
vierung der Sonotrode an definierten Punkten und/oder Fiachen mit Ultraschall- 
energie miteinander verschweiBt.. Anschlieliend werden die verbundenen Filterla- 
gen aus der Vorrichtung entnommen. In bevorzugter Ausfuhrungsform liegt beim 
is UltraschallverschweiBen die Filtergewebeseite auf der der Sonotrode zugewand- 
ten Seite. 

Durch diese Herstellungsweise wird eine feste und dauerhafte Verbindung zwi- 
schen den Filtermedien gewShrleistet, ohne dass zusatzliche Klebematerialien 

20 eingesetzt werden mussen. Dabei sind die SchweiBkonturen durch Form und An- 
ordnung der SchweiBbereiche bestimmt. Sie sind reproduzierbar und erlauben 
damit die Produktion eines standardisierten Verbundfilters. Weiterhin wird eine 
nicht definierbare Verklebung der Filtergewebeporen wie er beispielsweise im 
Stand der Technik durch die verwendeten Kleber erfolgt, vermieden und es ist 

25 gewahrleistet, dass die Filtrationsfunktion abgesehen von den SchweiBbereichen 
ungehindert erfullt werden kann. 

Derartige mehrlagige Verbundfiltermedien werden in bevorzugter Weise einge- 
setzt als Filtermedien in Olfiltem, Luftfiltem oder Kraftstofffiltem von Kraftfahrzeu- 
30 gen und ganz besonders bevorzugt in Getriebedlfiltern von Kraftfahrzeugen. 
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Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Filter, enthaltend das erfindungs- 
gemaiie mehrlagige Verbundfiltermedium gemaft der Erfindung. Vor2ugsweise 
besitzt das Filtermedium im Filter eine flache, taschenformige oder plissierte Form. 

5 Mit dem erfindungsgemcMJen mehrlagigen Verbundfiltermedium ist es moglich, 
eine hohere Effizienzleistung im Saug- und Druckdlbereich, insbesondere fur Ge- 
triebe- und Motoranwendungen zu erreichen. Es erfolgt dabei eine Serienfiltration, 
wobei in bevorzugter Ausfuhrungsform grdbere Schmutzpartikel in dem Filtervlies 
und feinere Schmutzpartikel in dem nachgeschalteten Filtergewebe zurQckgehal- 

10 ten werden. Durch diesen Aufbau des Filtermediums werden die Vorteile der O- 
berfiachenfiltration und der Tiefenfiltration kombiniert. Mit dem erfindungsgemaiJen 
Verbundfiltermedium, das bevorzugt mittels UltraschallverschweiBen verbunden 
ist, erhait das Filtermedium eine besondere SchweifJkontur, die ein Optimum an 
offener FlSche und damit an Durchflutungsfiache gewahrleistet und andererseits 

is eine dauerhafte Verbindung der Filtrationslagen sicherstellt. Weiterhin wird eine 
standardisierte Herstellung eines solchen Filtermediums gew3hrleistet und eine 
Herstellung mit geringen Toleranzen ermSglicht. Die so hergestellten Filtermedien 
besitzen auch verbesserte Eigenschaften bezuglich Druckverlust, Filtrationseffi- 
zienz und Schmutzaufnahmevermogen und konnen insbesondere zur GetriebeSI- 

20 filtration in CVT-Getrieben eingesetzt werden, ohne dass eine zusatzliche Druck- 
Olfiltration wie bisher notwendig ist. Vielmehr wird eine einwandfreie Getriebefunk- 
tion und die Einhaltung der hierfur notwendigen Olreinheitsklassen gewahrleistet. 

Die nachfolgende Figur soil die Erfindung n£her eri§utern; 

25 

Fig.1 zeigt ein mehrlagiges Verbundfiltermedium gem§(i der Erfindung. Die Ziffer 
1 ist das Filtervlies, die Ziffer 3 bezeichnet das Filtergewebe und in Ziffer 2 sind 
die ultraschallverschweiliten Konturen zu erkennen, die hier rasterfcJrmig auf der 
Oberfiache des Filtermediums verteilt sind. 



30 
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Beispiele 

Die nachfolgenden Beispiele sollen die Vorteile des mehrlagigen Verbundfilterme- 
diums gemali der Erfindung naher eriautern. 

5 

Verwendete Materialien 

Fur die Versuche wurde ein chemisch verfestigtes nichtgewebtes Polyesterfilter- 
vlies mit einem nachgeschalteten 40 pm Filtergewebe eingesetzt. Beide Materia- 

io lien bestehen aus Polyester. Die Materialien warden anschlieliend ultraschallver- 
schweiBt bei einer Frequenz von 20 kHz einer Amplitude von 1 00 %, einer Ge- 
schwindigkeit von 5 m/s und einem Abstand zwischen Sonotrode und Walze von 
1,7 mm. Die SchweilJpunkte wurden rasterfdrmig aufgebracht, so dass die 
Schwei&punkte 2,5 % der Oberflache des Filtermaterials ausmachen. Es wurden 

is anschliefcend die Eigenschaften des so hergestellten Verbundfiltermediums vergli- 
chen mit einem Verbundfiltermedium, das in herkSmmlicher Weise mittels einem 
grobmaschigen Klebernetz hergestellt wurde. 

Flie&test der Filtermedien 

20 

Mittels eines Flielitestes wurde der Druckabfall eines Filters bei gewahlter Durch- 
flussrate und Temperatur bei den erfindungsgemSBen Verbundfiltermedien und 
laminierten Verbundfiltermedien bestimmt. Es wurden die gleichen Testfilter im 
gleichen Testol und bei gleicher Durchflussrate und Temperatur einmal mit lami- 
25 niertem Medium und einmal mit ultraschallverschweiStem Medium gemessen. 

Tab. 1 



Nr. 


Verbindungsart 


Durchfluss 


Temperatur 


Druck 


1 


laminiert 


20l/m 


24°C 


244,6 mbar 


2 


laminiert 


101/m 


-4°C 


599,6 mbar 


3 


verschweiRt 


201/m 


24 °C 


153,3 mbar 


4 


verschweilit 


101/m 


-4°C 


427,9 mbar 



Beim Vergleich der Nummern 1 und 3 zeigt sich eine Reduzierung des Druckab- 
falls urn 37% bei einer Temperatur von 24°C. Bei dem Versuch bei geringeren 
Temperaturen zeigt sich bei Vergleich Nr. 2 zu Vergleich Nr. 4 eine Reduzierung 
des Druckabfalls um 29%. 

Diese Ergebnisse zeigen, dass das ultraschallverschwei&te Verbundfiltermedium 
gegenuber dem mit Kleber laminierten Medium eine Reduzierung des Druckabfalls 
um ca. 30% aufweist. 

Der FlieBtest wurde nach ISO 3968, angepasst fur Saugdifilter durchgefQhrt, wo- 
bei der Druckabfall uber den Durchfluss dargestellt wurde. 
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Filtervlies 
Filtergewebe 

ultraschallverschweiSte SchweilJkontur 
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1 . Mehrlagiges Verbundfiltermedium zur Serienfiltration mit einer Anstrtimseite 
und einer Abstromseite bezuglich eines zu filtemden Mediums, wobei das 
Filtermedium mindestens zwei Filteriagen aus gleichen oder verschiedenen 
Filtermedien umfasst und die Filteriagen Qber die gesamte Oberfiache an 
definierten Punkten und/oder FlSchen miteinander verschweillt sind und 
mindestens ein Filtermedium auf der AnstrSmseite und mindestens ein Fil- 
termedium auf der Abstromseite angeordnet ist. 

2. Mehrlagiges Verbundfiltermedium nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass mindestens eine Filterlage aus Filtergewebe und mindestens eine 
Filterlage aus Vlies besteht. 

3. Mehrlagiges Verbundfiltermedium nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass thermoplastische Filtermedien eingesetzt werden. 

4. Mehrlagiges Verbundfiltermedium nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Partikelrtickhaltung des Filtervlieses > 60 pm be- 
tragt. 

5. Mehrlagiges Verbundfiltermedium nach Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Partikelruckhaltung des Filtergewebes 10 bis 60 pm 
betr§gt. 

6. Mehrlagiges Verbundfiltermedium nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass Filtervlies und Filtergewebe aus dem gleichen ther- 
moplastischem Kunststoff bestehen. 

7. Mehrlagiges Verbundfiltermedium nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schweilipunkte oder SchweiliflSchen 0,5 bis 15 
% der Oberfiache des Verbundfiltermediums ausmachen. 



8. Mehrlagiges Verbundfiltenmedium nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schweiflpunkte rasterfdrmig auf der Oberflache 
des Filtermediums angeordnet sind. 

9. Verfahren zur Herstellung des Verbundfiltermediums nach den Anspriichen 
1 bis 8, gekennzeichnet durch die folgenden Schritte: 

a. die ubereinander angeordneten Filteriagen werden in einen Spalt 
zwischen Oberwerkzeug und Unterwerkzeug eingefuhrt, 

b. die Filteriagen werden zwischen Oberwerkzeug und Unterwerkzeug 
gefuhrt und durch Aktivierung von Energie an definierten Punkten 
und/oder FlSchen miteinander verschweiGt, 

c. nach dem VerschweilJen werden die verbundenen Filteriagen aus 
dem Werkzeug entnommen. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver- 
schweilJen durch Ultraschallenergie zwischen einer Sonotrode und einem 
Amboss erfolgt. 

11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver- 
schweilJen durch thermisches Erhitzen erfolgt. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass beim Ultra- 
schallverschweiften die Filtergewebeseite auf der der Sonotrode zuge- 
wandten Seite angeordnet ist. 

13. Verwendung des Verbundfiltermediums nach den Anspriichen 1 bis 8 als 
Filtermedium in Motor6lfiltern, GetriebeOlfiltem, Kraftstofffiltern oder Luftfil- 
tern. 



14. Filter enthaltend das mehrlagige Verbundfiltenmedium nach den Ansprii- 
chen 1 bis 8. 
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15. Filter nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Filtermedium 
eine flache oder taschenfdrmige Oder plissierte Form besitzt. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein mehrlagiges Verbundfiltermedium zur Serienfiltration mit 
s einer Anstrflmseite und einer Abstromseite bezuglich eines zu filternden Mediums, 
wobei das Filter-medium mindestens zwei Filterlagen aus gleichen oder verschie- 
denen Filtermedien umfasst und die Filterlagen uber die gesamte OberflSche an 
definierten Punkten und/cxier FlSchen miteinander verschweiftt sind und mindes- 
tens ein Filtermedium auf der AnstrOmseite und mindestens ein Filtermedium auf 
io der Abstr6mseite angeordnet ist. 



Weitere Gegenstande der Erfindung sind ein Verfahren zur Herstellung des Ver- 
bundfiltermediums, die Verwendung des Verbundfiltermediums und ein Filter ent- 
haltend das erfindungsgemaiSe Verbundfiltermedium. 

Figur 1 



Fig. 1 
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